 Lucrarea nr 12 MASURAREA CONiCiTATii CU AJUTORUL MiCROSCOPULUi MARE DE ATELiER 12 1 Scopul lucrarii Lucrarea are ca scop determinarea conicitati cu ajutorul microscopului mare de atelier prin utilizarea metodei vizarii directe si a metodei goniometrice 12 2 Notiuni generale Microscopul mare de atelier este un aparat optic destinat masuratorilor de precizie ale cotelor liniare si unghiulare Este compus dintr-un cap optic de vizare 1 (vezi Fig 1) cu puterea de marire a ocularului de 10 ori Piesa supusa controlului poate fi instalata pe doua sanii liniare 5 si 8, cu precizia de deplasare de 0,01 mm si un platou rotativ 8 cu precizia de rotire de 3 minute Fig 1 Microscopul mare de atelier n vizorul ocularului se pot vedea fire reticulare care se intersecteaza si care suprapuse peste suprafetele piesei permit masurarea distantelor Rotirea firelor reticulare poate fii masurata pe un cadran circular gradat care poate fi vizualizat prin ocularul secundar 3 Piesa supusa controlului are o suprafata conica exterioara (vezi fig 2) Conicitatea suprafetei (K) se determina cu relatia: Fig 2 Masurarea conicitatii prin vizare directa Pentru determinarea diametrelor D, d si L se masoara cotele X si Y prin vizarea directa a planelor de sectiune cu ocularul cu fir reticular si notarea indicatiilor tamburelor celor doua mese ale microscopului Adica: D= Y3 - Y4 , d = Y1 - Y2 iar L = X1 - X2 Deoarece cursa meselor este mai mare dec t lungimea de citire a suruburilor micrometrice se va include si o cala cu lungime convenabila (25 mm) functie de lungimea efectiva a piesei masurate Determinarea unghiului conului se poate face si prin metoda goniometrica, adica prin utilizarea gradatiilor firului reticular al ocularului (vezi Fig 3) care se va suprapune peste generatoarea conului piesei Masurarea se face ntr-un singur plan transversal la axa conului si se noteaza gradatiile ocularului pentru cele doua puncte de intersectie cu planul transversal, rezult nd doua citiri ?1 si ?2 Unghiul conului se calculeaza apoi cu relatia: Fig 3 Masurarea unghiului prin goniometrie 12 3 Modul de lucru o Se prinde piesa ntre v rfurile reglabile ale mesei microscopului o Cu ajutorul suruburilor micrometrice se deplaseaza piesa p na c nd generatoarea conului ajunge n c mpul vizual al ocularului o Se citesc gradatiile de la suruburile micrometrice X si Y o Se calculeaza apoi conicitatea folosind relatia 12 1 o Rezultatele se trec n Tabelul 1 Tabelul 1 X1 X2 L [mm] Y1 Y2 d [mm] Y3 Y4 D [mm] K ? [grade] o Pentru masurarea unghiului prin metoda goniometrica se foloseste scala gradata a ocularului o Se calculeaza unghiul conului cu relatia 12 3 si conicitatea cu relatia 12 1 o Rezultatele masuratorilor se trec n Tabelul 2 Tabelul 2 ?1 [grade] ?2 [grade] ? [grade] K Tolerante si control dimensional Lucrarea nr 12 2 